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Abstract of DE4030732 

Recycling of fluorescent lamps and broken pieces involves breaking off the pump tube; removing the 
end socket(s) for sepn. into individual components; tilting the lamp centre tube; drum screening the 
broken pieces; continuously heating the phosphor to remove mercury; and processing the lamp ends. 
A process opt. involves individual steps which allow supply and processing of fluorescent lamps of any 
shape and broken lamp pieces in a crusher (18) and of broken frame pieces in a crusher (14). 
ADVANTAGE - The process allows recycling of the glass mercury, phosphor, aluminium, and various 
other metals, avoids mercury and noxious material-contg. waste products and minimises the amount of 
waste products. 



Data supplied from the esp@cenef database - Worldwide 



http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DE4030732&F=0 



6/29/2006 



immiiNiiiiiiaiiiiiiaiiiiiiigfliiiDniiiDiiiiiiiBiiiiiiiiDi 



(g) BUNDESREPUBLIK @ Offenlegungsschrift 
DEUTSCHLANO ® QE 40 30 732 A 1 




DEUTSCHE8 
PATENTAMT 



@ Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 



P 40 30 732.8 
28. 9.90 
5.12. 91 



(§) IntCI.S: 

A62D3/00 

C03C 1/00 
B 03 B 9/06 
B 09 B 3/00 
//HOI J 61/70 



CM 
CO 



CO 

u 
Q 



@ Unionsprloritat: (§) @ ® 
01 .06.90 DD WP H 01 J/341233 

Anmelder: 

Narva Licht GmbH, O-9230 Brand-Erbisdorf, DE 



@ Erfinder: 

Thiele, Gunther, O-9203 Gro&hartmannsdorf, DE; 
Hammerschmidt, Egon, O-9230 Brand-Erbisdorf, DE; 
Kdhler, Giinter, O-9201 Wegefarth, DE; Walter, 
Hans-Joachim, Dr.rer.nat., O-9230 Brand-Erbisdorf, 
DE; Dinkel, Hans, 0-9201 St Mtchaelis, DE; Witafiek, 
Sieglinde; Bellmann, Siegfried, O-9230 
Brand-Erbisdorf. DE 



@ Verfahren zum Recycling von Leuchtstofflampen und Lanripenbruch 

(§) Zur Aufberaitung von Leuchtstofflampen sind bisher Ver- 
fahren bekannt, bei denen ca. 15% quecksilberhaltige 
Abprodukte entstehen oder ein diskontinulerfiches Quecksil- 
berausheizen erfolgt. Das neue, kontlnuierlich arbeitende 
Verfahren soli alle wiederverwendungsfahigen Materiallen 
von Leuchtstofflampen abtrennen und fur die verbleibenden 
Abprodukte Quecksilberfrelheit gewahrleisten. 
Das Verfahren beruht auf einer selektiven Zeriegung der 
Leuchtstofflampen in ihre Bestandteiie. Im einzelnen ge- 
schieht das durch die Verfahrensschritte: Abbrechen der 
Pumprohre, Abzlehen der Sockel und sortenrelne Trennung 
in ihre Bestandteiie, Schragstellen des Leuchtstofflampen- 
mittetrohres zur Quecksilberruckgewinnung, Siebtrommein 
der Scherben zur Abtrennung des Leuchtstoffes und Rest- 
quecksilbers, kontinuierliches Quecksilberausheizen des 
Leuchtstoffes und die Aufbereitung der Lampenenden. 
^ Anwendungsgebiet ist vorrangig die Aufberettungstechnik 
^ fur derartige unbrauchbar gewordene Erzeugnisse. Teil- 
^ schritte des Verfahrens sind auch fur Leuchtstofflampen 
^ beliebiger Form bzw. Lampenbruch und die Umweltschutz- 
ff^ technik zum Recycling von Quecksilber und schadstoffhalti- 
^ gen Abprodukten anwendbar. 

lU 
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Beschreibung 

Die Erfindung beirifft ein Verfahren zum Recycling 
von Leuchtstofflampen und Lampenbruch, bei dcm ge- 
brauchsunfahige und verbrauchte Lampen systematisch 
zerlegt und die Teile sowie Lampenbruch anschlieBend 
aufbereitet werden. Verschiedene Verfahrensschritte 
sind auch zum Recycling anderer quecksilber- und 
schadstoffhalttger Lichtquellen etnsetzbar bzw. konnen 
in der Umwelttechnik angewandt werden. 

Verfahren zur Aufbereitung gebrauchsunfihiger und 
verbrauchter Leuchtstofflampen wurden anfangs nur 
unter dem Gesichtspunkt einer gefahrlosen Zerlegung 
und einer meist daran anschlieBenden Abtrennung des 
akologisch sehr bedenklichen Quecksilbers entwickelt 
So wird in der Patentschrift GB 086250 (B02C 13/06) 
eine Zerkleinerungsanlage fur die gefahrlose Entsor- 
gung einzelner Altlampen beschrieben. Durch eine 
Wasserzerstaubung wird Quecksilber in eine Auffang- 
schale gespillt Ein Recycling anderer Materialien auBer 
Quecksilber erfolgt nicht 

Die Patentschrift SU 5 06 080 (HOIJ 9/50) beschreibt 
eine Vorrichtung zur Zerkleinerung unbrauchbarer 
quecksilberhaitiger Lichtquellen. Damit ist ein maschi- 
nelles Zerkleinern groBerer Mengen an Altlampen bei 
gleichzeitigem Auswaschen des Quecksilbers mtt Was- 
ser mdglich. Eine Weiterverarbeitung des ausgewasche- 
nen Glasbruchs ist wegen der darin enthaltenen Metall- 
teile nicht vorgesehen. In der Patentschrift JA 52-48 577 
(C22B 43/00) wird das zerkleinerte Glasmaterial mit 
Wasser gewaschen und danach werden die letzten 
Quecksilberspuren durch SSurebehandlung entfemt. 
Das Waschwasser muB stets einer chemischen Nachbe- 
handlung unierworfen werden. 

Da Quecksilber relativ fluchtig ist, war es nahelie- 
gend, anstelle eines Waschverfahrens Quecksilber ther- 
misch aus dem Glasbruch zu entfernen, zumal die Ko- 
sten fiiir die Waschverfahren durch die nachfolgende 
Wasseraufbereitung gegentiber thermischen Verfahren 
2- bis 3mal hdher sind. Ein thermisches Ausheizregime 
nach dem Brechen von Leuchtstofflampen wird in der 
Patentschrift S 78 04 1 04 (C22B 43/00) dargestellt 

Mit der thermischen Quecksilberentfemung ist das 
Quecksilber soweit ausgetrieben, daB der Lampenbruch 
anschlieBend jeder kommunalen Deponie zugefuhrt 
werden kann. 

Der entscheidende Nachteil besteht jedoch in der 
Tatsache, daB ohne vorherige Abtrennung von Lampen- 
bestandteilen nach dem Brechen der Lampen groBe 
Mengen Glas und Metallteile aufgeheizt werden. was 
bei einer vorherigen Zerlegung energetisch wesentlich 
gunstiger gestaltet werden kdnnte. Erste Ansatze dazu 
sind in der Patentschrift EP 02 48 198 (HOIJ 9/00) ge- 
nannt, in der einem Verfahren zum thermischen Aushei- 
zen des Lampenbruchs eine Magnetabscheidung zum 
Enifernen des Sockelmatcrials vorgelagert ist Da 
Leuchtstofflampen in den meisten Fallen jedoch Alumi- 
niumsockel besitzen, ist die dargestellte Trennung prak- 
tisch nicht zu realisieren. 

Ein Verfahren zur voUstSndigen Rflckgewinnung des 
metallfrcien Mittelrohres von Leuchtstofflampen wird 
in der Patentschrift US 47 15 838 (HOI J 5/14) beschrie- 
ben. Bei dem Verfahren wird die Lampe zunichst beluf- 
tet, in bekannter Weise durch Thermoschock die Enden 
abgetrennt und der Leuchtstoff mit Druckluft aus dem 
Mittelrohr ausgeblasen. Das leuchtstofffreie und queck- 
silberfreie Mittelrohr wird durch einen Brecher geleitet 
und die anfallenden Glasscherben der Glasherstellung 
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wieder zur Verfiigung gestellt Auch in einer Mitteilung 
der Fa. OSRAM in Ucht 41(1989)5, S. 336-337 wird 
eine derartige Aufbereitungsanlage beschrieben, bei der 
der Leuchtstoff aus dem Mittelrohr ausgeblasen wird. 

5 Leuchtstoff und Lampenenden werden einer Sonder- 
mulideponie zugefuhrt Die geschilderten Verfahren ge- 
statten die fast vollst^dige RQckfOhrung des Kolben- 
glases und lassen eine Quecksilberriickgewinnung auf 
thermischen Wege zu, ohne daB das gesamte Kolben- 

10 glas mit aufgeheizt werden muB. 

Nachteilig an den bisher bekannten Verfahren ist daB 
sich nur auf ein Recycling des Kolbenglases und des 
Quecksilbers beschrSnkt wird Nach dem Abtrennen 
der Lampenenden mit den daran befmdlichen Sockeln 

15 ist eine Trennung in deren Bestandteile nur sehr auf- 
wendig zu erreichen. Damit ist eine RQckgewinnung des 
Aluminiums aus der SockelhOlse und des Messings aus 
den Sockelstiften kaum noch mdglich. Ohne vorheriges 
Abtrennen der Sockel von den Lampenenden sind auch 

20 nachfolgende Schritte zur weiteren Aufbereitung der 
Lampenenden in ihre Bestandteile und die Entfernung 
des Quecksilbers nur mit groBem Aufwand zu erreichen. 

Ein entscheidender Nachteil des Ausblasens von 
Leuchtstoff ist der hohe Energieverbrauch durch den 

25 Einsatz der Druckluft Weiterer Aufwand entsteht 
durch das Abfiltern des quecksilberhaltigen Leuchtstof- 
fes. Das Verfahren zum Ausblasen des Leuchtstoffes ist 
weiterhin mit dem Nachteil behaftet, daB bei einem vor- 
zeitigen Brechen des Mittelrohres, resultierend aus me- 

30 chanischen oder thermischen Belastungen, keine M6g- 
lichkeit zur Leuchtstoffentfernung besteht und damit 
die Glasrtickfahrung entfOllt 

Lampenhersteller verwenden im allgemeinen zur Er- 
hdhung der Haftfestigkeit der Leuchtstoffschicht ein 

35 Haftmittel. Damit sind dem Ausblasen des Leuchtstoffes 
bestimmte Grenzen gesetzt da bei einer gut haftenden 
Schicht nach dem Ausblasen vereinzelt Leuchtstoff in 
fein verteilten Streifen zuriickbleibt Die Folge ist ein 
erhdhter Anteil von quecksilberhaltigem Leuchtstoff im 

40 zunickgefiihrten Kolbenglas. 

Leuchtstofflampen, die bereits nach der Herstellung 
gebrauchsunf^hig sind, enthalten das zudosierte Queck- 
silber im allgemeinen in einer in der Lampe sichtbaren 
Perle. Bei den bekannten Verfahren wird diese Perle mit 

45 dem Leuchtstoff ausgeblasen, da eine Mdglichkeit zur 
vorherigen RQckgewinnung nicht im Verfahren vorge- 
sehen ist Die Folge ist ein erhdhter Anteil von Quecksil- 
ber im Leuchtstoff, der erst nachtraglich wieder entfemt 
werden kann. 

50 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, durch ge- 
eignete Verfahrensschritte die Aufbereitung von ge- 
brauchsunfahigen und verbrauchten Leuchtstofflampen 
beliebiger Form bzw. auch von Lampenbruch bei einem 
weitgehenden Recycling der Ausgangsmaterialien zu 

55 erreichen. 

Dabei sind die Entstehung quecksilber- und schad- 
stoffhaltiger Abprodukte zu vermeiden und die Abpro- 
duktmenge zu minimieren. Recycling ist zu ermdgltchen 
von Kolbenglas, Bleiglas. Quecksilber, Leuchtstoff, Alu- 

60 minium und verschiedenen Metallea Gegentiber be- 
kannten Verfahren wird die Verarbeitbarkeit von Lam- 
pen beliebiger Form und deren Lampenbruch ange- 
strebt Durch einen hohen Anteil von riickfuhrbarem 
Material soil eine Entlastung der Umwelt von Quecksil- 

65 ber und Deponiegutvolumen erreicht werden. 

Die Aufgabe wird erTrndungsgemaB geldst durch die 
Verfahrensschritte: 
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— Abbrechen der Pumprohre, 

' ' — Entfernen der Sockel und sortenreine Trennung 
in ihre Bestandteile, 

— Schragstellen des Leuchtstofflampenmittelroh* 
res, 

— SiebtrommelnderScherben, 

— kontinuierliches Quecksilberausheizen des 
Leuchtstoffs, 

— AufbereitungderLampenenden. 

Einer Lampenaufbereitungsanlage warden an einer 
Eingabe ganze stabformige Leuchtstofflampen, nach 
Lange und Bearbeitungsstufe sortiert, zugefiihrt Erster 
Verfahrensschritt fur ungepumpte Lampen ist das Ab- 
brechen der Pumprohre, die als Bleiglasbruch gesam- 
melt werden. Evakuierte Leuchtstofflampen werden zu- 
erst auf bekannte Weise belQftet. Gesockelte Leucht- 
stofflampen werden im nSchsien neuartigen Verfah- 
rensschritt einer Auftrennung der Verbindungsstelle 
Sockelstift-Stromzufiihrung unterzogen und durch eine 
Vorrichtung nach DD WP HOI) 34 07 176 entsockelt 
Die Sockel werden dabei gleichzeitig zerlegt Die 
fremdkorperfreien Sockelhulsen werden ausgetragen 
und gesammelt, der Verbund Isoliersteg mil Sockelstif- 
ten wird zum weiteren AufschlieBen durch Zerkleinern 
des Isoliersteges ausgetragen. Nach einem pneumati- 
schen Abtrennen des Isolierstegbniches werden die 
fremdkdrperfreien Sockelstifte ausgetragen und gesam- 
melt. Der Isolierstegbruch bleibt als Abprodukt 

Von den pumprohrfreien oder belOfteten, sockelfrei- 
en Lampen werden nun auf bekannte Weise die Enden 
bcidseitig abgesprengt Das verbleibende Mittelrohr 
wird beim Weiterbewegen einseitig angehoben, um als 
weiteren neuartigen Verfahrensschritt darin befindliche 
Quecksilberperlen abzutrennen, die nach einer Reini- 
gung Wiederverwendung finden. Es folgt die Zerkleine- 
rung des Mittelrohres auf bekannte Weise in einem Bre- 
cher. Dabei sind ringf5rmige Bruchstucke zu vermeiden, 
um die Wirksamkeit des sich anschlieBenden, neuartigen 
Verfahrensschrittes zu gewahrleisten. 

Bei diesem Verfahrensschritt durchlaufen die Scher- 
ben mit einer Verweilzeit ^ 3 min. eine rotierende Sieb- 
trommel, durch den intensiven Scheuereffeki wird der 
anhaftende Leuchtstoff abgeschabt und ausgeschieden. 
Der mit dem Leuchtstoff adhisiv verbundene Quecksil- 
berrest ist damit ebenfalls von den Scherben entfemt 
Die gereinigten Kolbenglasscherben werden ausgetra- 
gen und der Wiedereinschmelzung zugefQhrL 

Die abgetrennten Lampenenden werden durch einen 
weiteren Brecher ebenfalls zerkleinert, um in einer 
zweiten Siebtrommel von Leuchtstoff und Restquecksil- 
ber befreit zu werden. Auch hier sind ringformige 
BruchstQcke auszuschlieBen. Die Verweilzeit betr^gt in 
dieser Siebtrommel ^ 2 min. Von einer zweiten, als 
Schleuse mit Grobbrecher ausgebildeten Eingabestelle 
konnen dem vor der zweiten Siebtrommel angeordne- 
ten Brecher auch Scherben von nichtstabformigen 
Leuchtstofflampen und Lampenbruch zugefiihrt wer- 
den. Die Reinigung dieser Scherben erfolgt analog des 
Lampenendenbruches. Aus dem gereinigten Lampen- 
und Lampenendenbruch werden im nachsten Verfah- 
rensschritt durch ein Magnetabscheideverfahren die 
metallhaltigen Bleiglasgestellteile vom Scherbenrest 
abgeschieden. Dieser Scherbenrest wird als Abprodukt 
ausgetragen. 

Die magnetisch abgeschiedenen Bleiglasgestellteile 
werden zusammen mit dem in einer Leuchtstofflam- 
penfertigung anfallenden Gestellbruch im folgenden 
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Verfahrensschritt einer Walzenbrecherkombination zu- 
gefuhrt. in welcher das Bleiglas zu BleiglasgrieB zer- 
druckt wird. Aus dem entstehenden Gemisch von Blei- 
glasgrieB und einem Metallgewirr aus StromzufQhrun- 

5 gen, Elektroden, Wendeln, Haltedrihten und Abschirm- 
ringen werden die Metallteile ebenfalls durch ein Ma- 
gnetabscheideverfahren entfemt Sie werden als Misch- 
schrott (Fe, Cu, Ni und W enthaltend) einem Recycling 
zugefQhrL Der weitgehend fremdkdrperfreie Bleiglas- 

10 grieB wird zur Wiedereinschmelzung der Glasindustrie 
zugefQhrt 

Das in den Siebtrommeln abgeschiedene quecksilber- 
haltige Leuchtstoff-Glassplitter-Gemisch wird im leiz- 
ten neuen Verfahrensschritt in einem Drehrohrofen im 

15 kontinuierlichen ProzeB auf SOO^'C bei einer Verweilzeit 
von ca. 3 min erhitzt Der entstehende Quecksilber- 
dampf wird, unterstQtzt durch einen Inertgasstrom von 
ca. I mVh, aus dem Ofenraum abgesaugt und durch Ab- 
kilhlung kondensiert Das zuruckgewonnene Quecksil- 

20 ber kann nach einer Reinigung wiederverwendet wer- 
den. 

Die quecksilberhaltigen Filterruckstande der fur das 
Trockenverfahren erforderiichen Absauganlage wer- 
den auf die gleiche Weise behandelt. 

25 Die mit der Erfindung erzielten Vorteile gegenuber 
den bekannten Verfahren zur Aufbereitung/Entsorgung 
von Leuchtstofflampen, bei denen ca. 15% quecksilber- 
haltige auf Sondermiilldeponien zu entsorgende Abpro- 
dukte anfallen, kein kontinuieriiches Entfernen von 

30 Quecksilber mdglich ist oder bei denen kein quecksil- 
berhaltiger Lampenbruch entsorgt werden kann, beste- 
hen insbesondere darin, daB 

— sowohl ganze stab- oder andersfdrmige Leucht- 
35 stof flampen als auch jeglicher Lampenbruch verar- 

beitet, 

— durch weitgehende Aufbereiiung der Anteil der 
zu deponierenden Abprodukte auf ^ 10% gesenkt 
und dadurch die Umwelt entlastet, 

40 -* keine auf Sondermulldeponien zu verbringende 
Abprodukte entstehen, 

— durch sortenreine Abtrennung ein umfassendes 
Recycling von Kolbenglas, Bleiglas, Quecksilber, 
Aluminium, Messing und Mischschrott gew^hriei- 

45 stet wird 

Beim erfindungsgemaBen Verfahren fallen nur Iso- 
lierstegbruch, metallfreier Mischglasbruch und Leucht- 
stoff an, die schadstofffrei sind und gemeinsam jeder 

50 beliebigen Deponie zugefiihrt werden konnen. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung als FlieBschema dargestellt und im folgenden 
naher beschrieben. 
In Pos. 1 werden die Pumprohre einer Leuchtstoff- 

55 lampe beidseitig entfemt Evakuierte Leuchtstofflam- 
pen werden beliiftet Pos. 2. Fiir die in spateren Bearbei- 
tungsschritten angestrebte RCIckgewinnung fremdkdrp- 
erfreier Sockelstifte erfolgt in einem weiteren Schritt 
Pos. 3 die Trennung der Verbindungsstelle 15 Stromzu- 

60 fuhrung — Sockelstifte durch Schneiden. thermisches 
Entloten, thermisches Trennen oder Schleifen. Bei Ver- 
wendung von BuntmetallstromzufOhrungen ist dieser 
Schritt hinfMllig, da auch die Sockelstifte vorzugsweise 
aus Buntmetallegierungen bestehen. 

65 Bevor die Lampenenden von der Leuchtstofflampe 
abgetrennt werden, wird eine Entsockel- und Zerlege- 
vorrichtung wirksam, die in einem Arbeitsgang die Sok- 
kel von der Lampe I5st und gleichzeitig in SockelhOlsen, 
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IsoliGTStege und den Verbund Isoliersteg/Sockelstifte 
trenni Pos. 4. Die fremdkdrperfreien Sockelhuisen (vor- 
wiegend eine Aluminiumlegierung) sind ohne weitcrc 
Reinigungsverfahren als Sekundarrohstoff verwendbar. 
Das Entfernen der Socket von den Leuchtstofflampen s 
vor dem Absprengen der Enden schlieBt eine Amalgam- 
bildung aus. 

Der Verbund Isoliersteg/Sockelstifte wird einer Stift- 
mfihle zugefQhrt und darin aufgcschlossen Pos. 5. Das 
aufgeschlossene Material (Sockelstifte/Isoliersteg- io 
bruch) gelangt nun in eine pneumatische Trenneinrich- 
tung, die den Isolierstegbruch von den Sockelstiften 
trennt Pos. 6. 

Die sockellose Leuchtstofflampe wird dutch thermi* 
sches Absprengen von den Lampenenden befreit Pos. 7 is 
und das verbleibende Mittelrohr anschlieBend in einen 
Winkel zur Horizontaien bewegt, wodurch die in ihr 
befindlichen Quecksilberperlen entfemt und separat 
aufgefangen werden Pos. 8. 

Im anschlieBenden Stachelbrecher wird das Mittel- 20 
rohr zu Scherben zerkleinert Pos. 9, die einer Siebtrom- 
mel zugefuhrt werden. Durch gesteuerte Umwalzung 
der Scherben in dieser Siebtrommel erfolgt durch den 
Scheuereffekt der Scherben untereinander ein Ablosen 
und separates Austragen des Leuchtstoffes und mit die- 25 
sem auch des adhasiv mit dem Leuchtstoff verbundene 
Quecksilbers Pos. 10. Der so erhaltene Glasscherben- 
ruckstand ist vollst^ndig fremdkdrperfrei und als Se- 
kund^rrohstoff wieder einsetzbar. Die in Pos. 7 anfallen- 
den Lampenenden werden einem weiteren AufschluB 30 
und TrennprozeB unterzogen. 

Sie gelangen in einen Zweiwalzenbrecher mit Sta- 
chelwalzen, der einen teilweisen AufschluB in Kolben- 
glasscherben und Bleiglasgestelle mit Kolbenglasresten 
durchfuhrtPos. 11. 35 

Der vollst^ndige AufschluB der Bleiglasgestelle vom 
Kolbenglas erfolgt in der sich anschlieBenden Siebtrom- 
mel Pos. 12, die gleichzeitig durch den Scheuereffekt 
eine Trennung des quecksilberbehafteten Leuchtstoffes 
von den Kolbenglasscherben ermoglicht. 40 

Ein Magnetabscheider trennt die metallhaltigen Blei- 
glasgesteDteile von den Kolbenglasscherben und Rest* 
sockelkitt Pos. 13. Das Kolbenglas mil Restsockelkitt 
und geringen Bleiglasanteilen ist nicht mehr quecksil- 
berbehaftet und deponierbares Abprodukt 45 

Die magnetisch aussortierten Bleiglasgestellteile ge* 
langen anschlieBend in eine Walzenbrecherkombination 
Pos. 14, in der ein weiterer AufschluB erfolgt. Es ent- 
steht ein Gemisch aus zusammenhangenden Stromzu- 
fuhrungen» Haltedrdhten, Abschirmringen, Wendein 50 
und BleiglasgrieB. 

Das sich unmittelbar anschlieBende Magnetabschei- 
deverfahren Pos. 15 trennt diese metallischen Anteile 
vom BleiglasgrieB. 

Eingegeben bei Pos. 17 wird auBerdem anfallender 55 
Gesteltbruch aus der Leuchtstofflampenfertigung. Der 
BleiglasgrieB und das Metallgemisch werden gesammelt 
und einem Recycling zugefUhrt 

Der in der Leuchtstofflampenproduktion anfallende 
Lampenbruch sowie nichtstabfdrmige Lampen werden 60 
einem Backenbrecher zugefiihri Pos, 18, Uber einge- 
hauste Fdrderb&nder wird der entstandene Bruch wie 
die Lampenenden dem Zweiwalzenbrechern mit Sta* 
chelwalzen zugefQhrt Pos. 1 1. 

Das beim Siebtrommeln Pos. 10 und 12 anfallende 65 
quecksilberhaltige Leuchtstoff-GlasgrieB-Gemisch wird 
einem Drehrohrofen zugefQhrt, der in kontinuierlichem 
ProzeB das thermische Ausheizen des Quecksilbers er- 
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mdglicht Pos. 16. Die quecksilberbehafteten Filterruck- 
stinde der Absauganlage werden ebenso behandelt 
Der entstehende Quecksilberdampf wird abgesaugt und 
durch einen KQhIer zur Kondensation geleitet Das aus- 
geheizte Gemisch wird als Abprodukt ausgetragen oder 
(bei Dreibandenlampen) gesammelt 

Filr den Transport von Scherben, Sockelhuisen, Iso- 
liersteg/Sockeistifte und Pumpstengel zwischen den 
Einzelaggregaten bzw. zum Austrag werden Fdrder- 
binder verwendet, die an alien Stellen, an denen queck- 
silberhaltiges Material vorliegt, eingehaust sind. Der 
Transport des Leuchtstoffes erfolgt in Schneckenfdrde- 
rem. Die beiden Siebtrommeln sind ebenfalls einge- 
haust und wie das gesamte Transportsystem fur queck- 
silberhaltiges Material an eine Absauganlage ange- 
schlossen. 

Die Absauganlage dient zur Einhaltung der gesetzlich 
vorgeschriebenen Arbeitsplatzkonzentration an Queck- 
silber im Arbeitsraum bei gleichzeitiger Reinigung der 
Abluft von Leuchtstoffstaub und Quecksilberdampf. Die 
Abscheidung des Leuchtstoffes erfolgt mit hintereinan* 
dergeschalteten Filterkombinationen, wahrend die an- 
schlieBende Quecksilberentfernung aus der Abluft nach 
DD WP BOl D 31 36 692 erfolgt 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Recycling von Leuchtstofflampen 
und Lampenbruch, gekennzeichnet durch die Ver- 
fahrensschritte: 

— Abbrechen der Pumprohre, 

— Entfernen der Sockel und sortenreine Tren- 
nung in ihre Bestandteile, 

— Schrtgstellen des Leuchtstofflampenmittel- 
rohres, 

— Siebtrommeln der Scherben, 

— kontinuierliches Quecksilberausheizen des 
Leuchtstoffs, 

— Aufbereitungder Lampenenden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB durch verschiedene bekannte mecha- 
nische Trennverfahren (3) ein Losen der Verbin- 
dungsstelle Stromzufuhrung/Sockelstift erfolgt 
und daB vor dem Abtrennen der Lampenenden 
durch eine patentierte Vorrichtung die Sockel ent- 
fernt werden (4), wodurch eine Amalgambildung 
vermieden und die Lampenendenaufbereitung be- 
gunstigtwird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB nach dem Entfernen und Zerle- 
gen der Lampensockel die RQckfOhrung des Sok- 
kelhiilsenmateriales und nach AufschluB des Ver- 
bundes Sockelstifte mit innerem Isoliersteg (5) so- 
wie anschlieBendem pneumatischen Trennverfah- 
ren (6) die Ruckftihrung des Sockelstiftmaterials 
ermfiglicht wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Leuchtstofflampenmittelrohr 
schraggestellt wird, um darin enthaltene Quecksil- 
berperlen vor den weiteren Verfahrensschritten 
abzutrennen und zuriickzugewinnen (8). 

5. Verfahren zum Recycling von Leuchtstofflampen 
und Lampenbruch dadurch gekennzeichnet, daB 
die einzeinen Verfahrensschritte so gestattet sind. 
daB auch Leuchtstofflampen beliebtger Form und 
Lampenbruch uber einen Brecher (18) und Gestell- 
bruch flber einen Brecher (14) zugefuhrt und aufbe- 
reitet werden konnen. 
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i). Verfafiren nach Anspruch 1 und 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mit dem Siebtrommelverfahren 
(10) bzw. (12) eine Entfernung des Leuchtstoffes 
und des Restquecksilbers sowohl von den wieder- 
einschmelzbaren Kolbenglasscherben als auch von 5 
Jeglichem Lampenbruch mdglich ist 

7. Verfahren nach Anspruch 1 und 5, dadurch ge- 
kennzeichnet daB durch ein kontinuierliches Aus< 
heizen des Restquecksilbers aus dem abgesiebten 
Leuchtstoff (16) ein vollstdndiges Recycling des 10 
Quecksilbers in das Gesamlverfahren integricrt ist 

8. Verfahren nach Anspruch 1 und 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der durch Siebtrommeln von 
Leuchtstoff und Quecksilber befreite Lampen- 
bruch mit einem Magnetabscheider in Bleiglasge- 15 
stellteile mit Metalleinschlussen und metallfreien 
Mischbruch getrennt wird (13). 

9. Verfahren nach Anspruch 1 und 5 dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bleiglasgestellteile mit Me- 
talleinschlOssen und der in einer Lampenfertigung 20 
anfallende Gestellbruch durch Brechen des Bleigla- 
ses mit einer Walzenbrecherkombination (14) und 
sich anschtieBenden Magnetabscheider (15) in Blei- 
glasgrieB und Mischschrott zerlegt werdea 
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